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nenseitig jeweils eine profilierte FormfJache (3) aufwelsen 
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das jeweilige Profilsegment (1) erstreckenden Luftableitwe- 
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Teil der Luftableitwege (9 r 12, 14) wenigstens formflachen- 
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das Profilsegmentmaterial eingebetteten, uber die Formfla- 
che (3) uberstehenden oder mit ihr bundig abschJieBenden 
Lamellen- und/oder Profilstegelementen (13, 13'; 4) ausge- 
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Die Erfindung geht aus von einem Profilsegmentsy- 
stem, insbesondere fOr Reifenvulkanisierformen, mit 
mehreren zu einer umfangsmaBig geschlossenen Form 5 
zusammenfugbaren Profilsegmenten, die innenseitig je- 
weils eine profilierte Formflache aufweisen und die mit 
sich ausgehend von dieser Formflache durch das jeweili- 
ge Profilsegment nach auBen erstreckenden Luftableit- 
wegen versehen sind. 10 

In Reifenvulkanisierformen wird der auf den Reifen- 
unterbau aufgebrachte Laufflachenstreifen aus Kau- 
tschukmaterial zu dem gewunschten Profil geformt und 
unter Warmeeinwirkung zu Gummi vulkanisiert. Bei 
diesem Vorgang muB die zwischen Laufflachenstreifen 15 
und Formflache vorhandene Luft abgeffihrt werden, um 
eine einwandfreie Ausformung des Reifenprofils zu ge- 
wahrleisten. 

Bekannte Reifenvulkanisierformen weisen hierfur ei- 
nerseits in ihrer Formflache mfindende Entluftungska- 20 
nSle auf, welche andererseits direkt oder fiber weitere 
Entluftungskanale an einer AuBenflache der Form mfin- 
den. Die Form besteht dabei ublicherweise aus mehre- 
ren umfangsmaBig zusammenfugbaren Profilsegmenten 
mit je einer Formflache, die bei zusammengesetzten 25 
Profilsegmenten zusammen mit seitlichen Formwanden 
die Gesamtform bilden, aus der sich die auBere Kontur 
des Luftreifens ergibt. 

Bei bekannten Profilsegmentsystemen werden die in 
der Formflache der Profilsegmente mundenden Entluf- 30 
tungskanjile durch handgebohrte Ausnehmungen gebil- 
det, in die Entluftungsdfisen eingesetzt sind. Um eine 
ausreichende Entluftung der Vulkanisierform, insbeson- 
dere auch in Nischen des Profils zu gewahrleisten, muB 
eine Vielzahl solcher Entluftungskanale, ublicherweise 35 
zwei- bis dreitausend pro Vulkanisierform, vorgesehen 
werden. Dies ffihrt zu einem erheblichen Kosten- und 
Zeitaufwand fur die Herstellung der Reifenvulkanisier- 
form. 

Ein weiterer Nachteil der bekannten Profilsegment- 40 
systeme besteht darin, daB beim Ausvulkanisieren des 
Fahrzeugluftreifens Kautschukmaterial in die Entluf- 
tungskanale gepreBt, bzw. gesogen wird. Die dadurch 
entstehenden Austriebe bleiben auf dem fertigen Fahr- 
zeugluftreifen erhalten und mfissen vor dessen Verwen- 45 
dung mit eigens daffir vorgesehenen Maschinen ent- 
fernt werden. Dieses sogenannte Trimmen fuhrt zu ei- 
ner Veriangerung und Verteuerung des Herstellungs- 
prozesses des Fahrzeugreifens. 

Der Erfindung Hegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 50 
Profilsegmentsystem der eingangs genannten Art so 
weiterzubilden, daB diese Nachteile nicht auftreten, ins- 
besondere das Auftreten von Austrieben im Lauffla- 
chenbereich des Fahrzeugluftreifens zu verhindern. 

Diese Auf gabe wird erf indungsgemaB dadurch geldst, 55 
daB bei einem solchen Profilsegmentsystem zumindest 
ein Teil der Luftableitwege wenigstens formflachensei- 
tig aus einer Vielzahl von Mikrokanalen besteht, die in 
Grenzschichten zwischen dem Profilsegmentmaterial 
und in das Profilsegmentmaterial eingebetteten, uber 60 
die Formflache fiberstehenden oder bundig mit ihr ab- 
schlieBenden Lamellen- und/oder Profilstegelementen 
ausgebildet sind. 

. Durch die Ausbildung der Luftableitwege wenigstens 
formflachenseitig als Mikrokanale wird ein Hineinsau- 65 
gen oder -pressen von Kautschukmaterial in die in der 
Formflache der Reifenvulkanisierform mfinden Entluf- 
tungskanale verhindert, da das Kautschukmaterial in die 



Mikrokanale nicht eindringen kann. Andererseits kann 
die zwischen dem Kautschukmaterial und der Reifen- 
vulkanisierform vorhandene Luft durch diese Mikrok- 
anale entweichen. Hierzu ist eine Vielzahl solcher Mi- 
krokanale mit geeignetem Querschnitt vorgesehen, die 
bevorzugt Qber die gesamte Formflache vertcilt ange- 
ordnet sind. Die Mundungen der Mikrokanale kdnnen 
dabei insbesondere in kritischen Bereichen, z. B. in Pro- 
filnischen, gehauft vorgesehen sein. 

Durch die erfindungsgernaBen Mikrokanale wird vor- 
teilhafterweise eine problemlose Entliiftung sowohl im 
Laufflachen- als auch im Schulterbereich eines Reifens 
gewahrleistet, ohne daB der fertige Reifen an seiner 
AuBenflache Austriebe aufweist, die in einem weiteren 
Verfahrensschritt entfernt werden mQBten. Damit wird 
eine erhebiiche Zeit- und Kostenersparnis bewirkt Ein 
weiterer Vorteil besteht darin, daB die Wartung der 
Profilsegmente vereinfacht ist, denn ein Austausch der 
Diisen, der sonst jeweils nach einer bestimmten Anzahl 
von Formprozessen erforderlich ist, entfallt Sollten sich 
die Mikrokanale mit der Zeit mit Kautschukmaterial 
zusetzen, so kdnnen diese durch Warmebehandlung des 
Profilsegments einf ach wieder gedff net werden. 

Die Mikrokanale kdnnen sich bevorzugt von der 
Formflache zu der Rfickenflache des Profilsegments 
oder zu im Profilsegment vorhandenen Entlfiftungska- 
nalen erstrecken und fiber die im Inneren des Profilseg- 
ments vorhandene Oberflache der Lamellen- oder Pro- 
filstegelemente verteilt angeordnet sein, wodurch eine 
entsprechende Verteilung der Mundungen der Mikrok- 
anale in der Formflache bewirkt wird. Gleichzeitig wird 
dadurch die Verbindung zwischen den Mikrokanalen, 
die bevorzugt auch untereinander verbunden sein kdn- 
nen, mit einem der im Profilsegment vorhandenen Ent- 
luftungskanale erleichtert 

Mit der Formflache des Profilsegments bundig ab- 
schlieBende Lamellenelemente haben den Vorteil, daB 
die Mikrokanale direkt mit dem Formvolumen in Ver- 
bindung stehen, aus dem die Luft abzufuhren ist, ohne 
daB durch die Lamellenelemente das Reifenprofil beein- 
fluBt oder beeintrachtigt wird. 

Bei uber die Formflache iiberstehenden Lamellen- 
und/oder Profilstegelementen wird eine besonders gute 
Abffihrung der im Formvolumen vorhandenen Luft be- 
wirkt AuBerdem kdnnen durch die Verwendung ohne- 
hin einzusetzender Elemente zur Vorsehung der Mi- 
krokanale die Herstellungskosten gesenkt werden, denn 
bei vielen Reifenprofilen weisen die Profilsegmente ge- 
nugend Lamellenbleche auf, um eine ausreichende Ent- 
luftung Qber die gesamte Profil fiache zu gewahrleisten. 

Bei der Verwendung eines Profilstegelementes ist 
dieses nicht wie sonst Ublich in einem Stack mit dem 
Segmentriicken gegossen, sondern wird als separater 
Kdrper beim FormprozeB des Profilsegments in dieses 
eingebettet Dies kann in derselben Weise erfolgen wie 
das Einbetten von Lamellenelementen in das Profilseg- 
ment 

Durch die kdrnige Struktur der Grenzschicht wird bei 
der Herstellung des Profilsegments die Bildung bzw. 
Offnung der Mikrokanale begiinstigt, wobei fiber die 
KorngrdBe die Gestalt der gebildeten Kanale gezielt 
beeinfluBt werden kann. 

Zusatzliche Entltiftungsbohrungen zwischen den Ent- 
luftungskanalen und der Atmosphare beschleunigen die 
Abffihrung der aus dem Formvolumen verdrangten Luft 
und verbessern dadurch die Entlfiftung insgesamt 

Durch feine Rillen, bevorzugt in Form von Frasrillen, 
in mindestens einer Stirnfiache eines Profilsegments, die 
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von der Formflache zu einem EntlQftungskanal und/ 
oder zu einer AuBenflache des Profilsegments verlau- 
fen, werden bei zusammengesetzten Profilsegmenten 
zwischen benachbarten Profilsegmenten Kanale gebil- 
det, die vorteilhafterweise fiir eine zusatzliche Entluf- 5 
tung des Formvolumens sorgen. Selbstverstandlich wer- 
den auch diese Kanale bevorzugt so fein ausgebildet, 
daB kein KLautschukmaterial in diese Kanale eindringen 
kann. 

Die Herstellung eines Profilsegments eines Profilseg- 10 
mentsystems nach Anspruch 1 erfolgt erfindungsgemaB 
dadurch, daB die Lamellen- und/oder Profilstegelemen- 
te in ihrem einzubettenden Bereich vor dem Zusam- 
menbringen mit Formsegmentmaterial mit einem Mate- 
rial beschichtet werden, das eine vollflachige und dichte 15 
Verbindung zwischen dem Profilsegmentmaterial und 
diesen Elementen verhindert Hierdurch wird eine 
Grenzschicht mit feinen Ausnehmungen geschaffen, die 
die angestrebten Mikro kanale bilden. Die Grenzschicht 
kann dabei zum Beispiel kornige oder porose Struktur 20 
aufweisen. 

Bevorzugt erfolgt die Herstellung des Profilsegments 
im DruckspritzguBverfahren, wobei die im Profilseg- 
ment zu verankernden LameUen- und/oder Profilsteg- 
elemente in eine Matrize einer Profilsegmentform ein- 25 
gesetzt und so fixiert werden, daB sie in der gewunsch- 
ten Weise Qber die spatere Formflache des Profilseg- 
ments iiberstehen oder bundig mit dieser abschlieBen, 
wobei ferner jeweils auf den in das Profilsegment einzu- 
bettenden Bereich der Lamellen- bzw. Profiistegele- 30 
mente ein bevorzugt auch fiir die Matrizenoberflache 
geeignetes Trennmittel, insbesondere eine Graphit- 
schlichte, aufgebracht wird, und wobei schlieBlich nach 
SchlieBen der Profilsegmentform flussiges Profilseg- 
mentmaterial, insbesondere Silumin, in die Form ge- 35 
spritzt wird, welches die Form fOllt und die einzubetten- 
den Bereiche der Lamellen- bzw. Profilstegelemente 
umschlieBt. 

Das Trennmittel verhindert wahrend des Formpro- 
zesses zumindest stellenweise eine Verbindung zwi- 40 
schen dem Lamellen- bzw. Profilstegelement und dem 
Profilsegmentmaterial. An diesen Stellen konnen nach 
ausreichendem Erstarren des Profilsegmentmaterials 
die Mikrokanale gebildet bzw. geoff net werden. 

Durch das Trennmittel wird also eine Grenzschicht 45 
mit einer Vielzahl von Mikrokanalen gebildet, die mit 
einem auch spater in das Profilsegment einbringbaren 
Entluf tungskanal oder einer AuBenflache des Formseg- 
ments verbunden sind, wobei die Mikrokanale auch un- 
tereinander verbunden sind. Hierdurch wird ein ver- 50 
asteltes System von Mikrokanalen gebildet, das eine 
gute Entliiftung der Reifenvulkanisierform gewahrlei- 
stet. 

Bevorzugt wird das Profilsegment nach beendetem 
FormprozeB, insbesondere bei ca. 450° C, gesintert Da- 55 
durch wird mindestens ein Teil des Trennmittels wieder 
entfernt. Temperaturfeste Bestandteile des Trennmit- 
tels wie Graphit bleiben zuriick und unterstutzen die 
Bildung bzw. Offnung der Mikrokanale. 

Die Lamellen- bzw. Profilstegelemente konnen aus 60 
einem Material mit einem groBeren Warmeausdeh- 
nungskoeffizienten bestehen als das Profilsegmentma- 
terial. Auf diese Weise wird beim Abkiihlen oder bei der 
anschlieBenden Warmebehandlung des Profilsegments 
die Bildung der Mikrokanale begOnstigt, indem die Ele- 65 
mente starker schrumpfen als das Profilsegment bzw. 
sich das Profilsegment starker ausdehnt als die Elemen- 
te. 



Graphitschlichte hat den Vorteil, daB die in ihr vor- 
handenen Graphitkorner wahrend des Form- und Sin- 
terprozesses bestandig sind. Bei der Warmebehandlung 
nach beendetem FormprozeB wird die restliche Schiich- 
te verdampft, wahrend die Graphitteilchen zuruckblei- 
ben und die Bildung bzw. Offnung einer Vielzahl von 
Mikrokanalen zwischen den Elementen und den diese 
umgebenden Bereichen des Profilsegments begunsti- 
gen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeichnung 
naher erlautert; in der Zeichnung zeigt: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines erfindungsgemaBen 
Profilsegments, 

Fig. 2 eine Seitenansicht einer Variante des erfin- 
dungsgemaBen Profilsegments, 

Fig. 3 einen Schnitt durch einen Teil eines erfindungs- 
gemaBen Profilsegments in gegeniiber den Fig. 1 und 2 
vergroBerter Darstellung, 

Fig. 4 eine stark vergroBerte Detaildarstellung eines 
im Segmentriicken verankerten Lamellenblechs mit er- 
findungsgemaB ausgebildeten Luftabfuhrungskanalen, 
und 

Fig. 5 eine Draufsicht auf einen Formflachenbereich 
eines erfindungsgemaBen Profilsegments. 

Das in Fig. 1 dargestellte Profilsegment 1 besteht aus 
einem den Segmentriicken bildenden, im wesentlichen 
schalenformigen Basiskorper 2, dessen Innenseite als 
reliefartige Formflache 3 mit Profilstegen 4 und Lamel- 
lenblechen 13 ausgebildet ist. An der von der Formfla- 
che 3 abgewandten RUckenflache 5 des Profilsegments 1 
ist ein Ansatz 6 vorgesehen, welcher als Fuhrungs- und 
Halteelement des Profilsegments 1 dient Eine Vielzahl 
derartiger Profilsegmente 1 bildet stirnseitig aneinan- 
dergrenzend den profilerzeugenden Ringbereich der je- 
weiligen Reifenvulkanisierform. Jedes Profilsegment 1 
wird begrenzt von der Formflache 3, der Ruckenflache 
5, den Seitenflachen 8 und den Stirnflachen 7. 

Um sicherzustellen, daB wahrend des Vulkanisiervor- 
gangs im Innenraum der Form und insbesondere zwi- 
schen Profilstegen 4 und Lamellenblechen 13 einge- 
schlossene Luft aus dem Forminnenraum nach auBen 
abgefuhrt wird und damit eine einwandfreie Ausfor- 
mung des Reifenprofils gewahrleistet werden kann, ist 
eine Vielzahl von Luftableitwegen vorgesehen, die im 
einzeinen noch erlautert werden und sich von der Form- 
flache 3 nach auBen oder zu nach auBen fuhrenden Ent- 
liiftungskanalen 9 erstrecken. 

Im Basiskorper 2 sind mehrere annahernd parallel zur 
Formflache 3 verlaufende En tluftungs kanale 9 vorgese- 
hen, die entweder direkt oder — wie dies in Fig. 3 zu 
sehen ist — Qber zusatzliche Entluftungsbohrungen 12 
an einer AuBenflache des Profilsegments 1 mQnden und 
sicherstellen, daB die wahrend des Ausheizvorgangs des 
jeweiligen Reifens aus dem Forminnenraum verdrangte 
Luft an die Atmosphare gelangen kann. 

Neben den noch zu erlauternden, einen Hauptaspekt 
der vorliegenden Erfindung darstellenden Luftableitwe- 
gen, die nach auBen oder zu den Entluftungskanalen 9 
fOhren, konnen zusatzlich an den Stirnflachen 7 des je- 
weiligen ProFiIsegments 1 Fcinrillen 10, 11 vorgesehen 
werden, die so dimensioniert sind, daB sie zwar eine 
Luftabftihrung ermoglichen, jedoch einen Gurnmiaus- 
trieb nicht zulassen. 

In Fig. 1 sind derartige Haarrillen 10 schematisch an- 
gedeutet. Die Anzahl derartiger Haarrillen 10 kann da- 
bei in Abhangigkeit von den Gegebenheiten der jeweili- 
gen Form gewahh werden. 
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Fig. 2 zeigt eine bevorzugte Ausfahrungsform der 
Ausbildung von Haarrillen in Form von Frasrillen 11, 
die in gleicher Weise wie die in Fig. 1 gezeigten Haarril- 
len 10 von der Formflache 3 zur Ruckenflache 5 des 
Profilsegments 1 verlaufen. Diese Ausfuhrungsform hat 5 
den Vorteil, daB die Vielzahl der Luftableitwege auf 
besonders wirtschaftliche Weise durch einen einfachen 
Bearbeitungsvorgang geschaffen werden kann. 

Anhand der Fig. 3 und 4 wird die Art und Ausgestal- 
tung der uber die Formflache 3 verteilt vorgesehenen i 0 
Luftableitwege eriautert. 

Die Fig. 3 zeigt eine Halfte eines Profilsegments 1, in 
dessen Basiskorper 2 eine Mehrzahl von Entluftungska- 
nalen 9 und von diesen Entluftungskanalen 9 nach auQen 
fuhrende Entluftungsbohrungen 12 vorgesehen ist Die- 15 
se Entliiftungskanale 9 sind so angeordnet, daB sie die 
Lamellenbleche 13, 13' schneiden, die im Basiskorper 2 
verankert sind. Jedes Profilsegment besitzt dabei eine 
Mehrzahl von Lamellenblechen 13, die gerade, gewin- 
kelt oder gewellt ausgebildet sein kdnnen und insbeson- 20 
dere zur Auflockerung der jeweiligen ProfilblScke des 
Reifenprofils und zur Schaffung einer Vielzahl von 
Greifkanten dienen. 

Bei dem in Fig. 3 gezeigten Lamellenblech 13 handelt 
es sich um ein typisches, in gleicher Weise wie vorhan- 25 
dene Profilstege 4 Qber die Formflache 3 vorstehendes 
Lamellenblech, wahrend das in Fig. 3 ebenfalls zu se- 
hende Lamellenblech 13' ein atypisches Element dar- 
stellt, da dieses Blech nur eine Teilfunktion des Lamel- 
lenblechs 13 erfullt, namlich die Funktion der Schaffung 30 
von Luftableitwegen zu den Entluftungskanalen 9. 

Fig. 4 zeigt im Zusammenhang mit dem Lamellen- 
blech 13 die Vielzahl der sich von der Formflache 3 zu 
den Entluftungskanalen 9 erstreckenden Luftableitwege 
in Form von Mikrokanalen 14, die im Grenzbereich zwi- 35 
schen Lamellenblech 13 und dem Profilsegrnentmaterial 
ausgebildet sind und eine sehr wirksame Luftabfuhrung 
gewahrleisten. Stdrende Gummiaustriebe kdnnen dabei 
nicht auftreten. 

Es laBt sich durch die Schaffung der Mikrokanale 14, 40 
die einen sehr unregelmaBigen Verlauf haben kdnnen, 
ein uberraschend groBer Entluftungsquerschnitt erzie- 
len, da diese Mikrokanale 14 an beiden Seiten des jewei- 
ligen Lamellenblechs 13 vorhanden sein konnen und zur 
Ausbildung dieser Mikrokanale 14 somit die beiden La- 45 
mellenseitenfiachen genutzt werden kdnnen. Aufgrund 
der sich ergebenden Verastelung der Mikrokanale wird 
sichergestellt, daB nahezu alle an der Formflache 3 mQn- 
denden Mikrokanale auch fur die LuftabfQhmng wirk- 
sam genutzt werden konnen. 50 

Da fur die Ausbildung der Mikrokanale 14 nur der 
Grenzbereich zwischen Lamellenblech 13 und Profil- 
segrnentmaterial maBgeblich ist, konnen auch in solchen 
Bereichen des Profilsegments 1, in denen keine uber die 
Formflache 3 vorstehenden Lamellenbleche 13 vorhan- 55 
den sind, wirksame Entluftungsquerschnitte bereitge- 
stellt werden, indem — wie in Fig. 3 gezeigt — Lamel- 
lenbleche 13' vorgesehen werden, die gegebenfalls nach 
entsprechender Bearbeitung bundig zur Formflache 3 
enden und somit keine Auswirkung auf die Reifenprofil- 60 
gestaltung haben, jedoch aufgrund der vorzugsweise 
beidseitig dieses Bleches 13' gebildeten Mikrokanale 14 
wirksame Entluftungsquerschnitte zur Verfiigung stel- 
Ien. 

Die in Fig. 5 gezeigte schematische Draufsicht auf 65 
einen Formflachenbereich eines Profilsegments 1 laBt 
erkennen, daB bei vielen Profilgestaltungen die ver- 
gleichsweise groBe Anzahl vorhandener Lamellenble- 
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che 13 voll ausreicht, um auch in kritischen Profilberei- 
chen eine einwandfreie und vollstandige Luftabfuhrung 
zu gewahrleisten, so daB unter Vermeidung der im Zu- 
sammenhang mit herkdmmlichen Profilsegmenten stets 
vorhandenen Gummiaustriebe eine einwandfreie Profil- 
ausformung sichergestellt werden kann. 

Die fOr die ErFmdung wesentliche Ausbildung der Mi- 
krokanale 14 kann dadurch erreicht werden, daB im Zu- 
ge der Herstellung der Profilsegmente 1 die Lamellen- 
bleche 13, 13' in ihrem Verankerungsbereich mit einem 
Material beschichtet werden, das verhindert, daB sich 
das Segmentmaterial vollflachig und dicht mit dem La- 
mellenblech 13, 13' verbindet, sondern vielmehr ge- 
wahrleistet, daB eine Art porose Grenz- bzw. Ober- 
gangsschicht geschaffen wird, die zur Ausbildung der 
angestrebten Mikrokanale 14 fuhrt. 

Bevorzugt erfolgt die Herstellung der Profilsegmente 
1 im DruckspritzguBverfahren, wobei die im Basiskdr- 
per 2 zu verankernden Lamellenbleche 13, 13' in eine 
Matrize einer Profilsegmentform eingesetzt und so fi- 
xiert werden, daB sie in der erforderlichen Weise tiber 
die spatere Formflache 3 des Profilsegments 1 Gberste- 
hen oder mit dieser bundig abschlieBen. Der Veranke- 
rungsbereich der Lamellen, d. h. der beim fertigen Pro- 
filsegment 1 im Basiskorper 2 gelegene Bereich der La- 
mellenbleche 13, 13' wird bei noch offener Form mit 
einem Trennmittel, insbesondere einer Graphitschlich- 
te, zumindest einmal bestrichen. Als Trennmittel kdnnen 
dabei die bewahrten, bereits bisher fur die Matrizen- 
oberfiache verwendeten Trennmittel verwendet wer- 
den. 

Nach dem SchlieBen der Form wird das flOssige Pro- 
filsegrnentmaterial, bei dem es sich insbesondere um 
Silumin handelt, in die Form gespritzt, wobei das flussi- 
ge Material die Form fullt und damit auch die Veranke- 
rungsbereiche der Lamellenbleche 13, 13' von flussigem 
Material umschlossen werden. 

Nach ausreichendem Erstarren des gebildeten Profil- 
segments wird die Form geoffnet und das Profilsegment 
1 entnommen. 

Nach einer maschinellen Bearbeitung des jeweiligen 
Profilsegments 1 wird vorzugsweise ein Sintervorgang, 
d. h. ein GlOhen des Siluminsegments bei etwa 450° C 
durchgefuhrt, und dieser Sintervorgang, bei dem sich 
das Profilsegment 1 nur minimal ausdehnt, fuhrt dazu, 
daB im Grenzbereich zwischen den Lamellenblechen 13, 
13' und dem Profilsegrnentmaterial feine Luftkanaie, 
d. h. Mikrokanale 14 entstehen, bzw. sich in besonders 
ausgepragter Weise ausbilden. Dies ist eine Folge da- 
von, daB sich Bestandteile des Trennmittels beim Sinter- 
vorgang auflosen und aufgrund der zurfickbleibenden 
kSrnigen Bestandteile des Trennmittels die angestreb- 
ten Mikrokanale optimal gedffnet bzw. aufgeweitet 
werden. 

Durch das Einbringen der Entlaftungskanale 9 in den 
Basiskorper 2 und das sich dabei ergebende Anbohren 
der Lamellenbleche 13, 13' werden die durchgehenden 
Verbindungen zur Luftabfuhrung vom Forminnenraum 
zur Atmosphare geschaffen. 

Durch die Wahl der Kornigkeit des vorzugsweise gra- 
phithaltigen Trennmittels kann EinfluB auf die Ausbil- 
dung der Mikrokanale 14 genommen werden. Oblicher- 
weise bestehen die Lamellenbleche aus Stahl, aber ins- 
besondere dann, wenn bQndig mit der Formflache 3 ab- 
schlieBende Elemente 13' zur bloBen Schaffung von 
Luftableitwegen vorgesehen sind, kdnnen auch andere 
Materialien in Betracht kommen. 

Profilsegmente gemaB der ErFmdung sind besonders 
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vorteilhaft bei besonders komplexen Profilen, fur die 
auch zunehmend schmalere Segmente verwendet wer- 
den. Durch die Vermeidung der groBen Zahl der bei 
herkommlichen Segmenten erforderlichen Entluftungs- 
bohrungen, die in der Praxis von Hand eingebracht wer- 5 
den mussen und denen jeweils eine DQse zuzuordnen ist, 
ergeben sich zum einen wesentliche Ersparnisse bei der 
Profilsegmentherstellung, und zum anderen entfallt der 
bisher iibliche Aufwand fur das Trimming, d. h. fur das 
Entfernen der st6renden Gummiaustriebe. io 

Bezugszeichenliste 

1 Profiisegment 

2 Basiskorper 15 

3 Formflache 

4 Profilsteg 

5 Riickenflache 

6 Ansatz 

7 Stirnfiache 20 

8 Seitenflache 

9 Entluftungskanal 

10 Haarrille 

11 Frasrille 

12 Entliiftungsbohrung 25 
13, 13' Lamellenblech 

14 Mikrokanal. 

Patentanspruche 

30 

1. Profilsegmentsystem, insbesondere fOr Reifen- 
vulkanisierforrnen, mit mehreren zu einer umfangs- 
maBig geschlossenen Form zusammenfugbaren 
Profilsegmenten (1), die innenseitig jeweils eine 
profilierte Formflache (3) aufweisen und mit sich 35 
ausgehend von dieser Formflache durch das jewei- 
lige Profiisegment nach auBen erstreckenden Luf- 
tableitwegen versehen sind, dadurch gekennzeich- 
net, daB zumindest ein Teil der Luftableitwege we- 
nigstens formflachenseitig aus einer Viclzahl von 40 
Mikrokanalen (14) besteht, die in Grenzschichten 
zwischen dem Profilsegmentmaterial und in das 
Profilsegmentmaterial eingebetteten, iiber die 
Formflache (3) uberstehenden oder mit ihr biindig 
abschlieBenden Lamellen- und/oder Profiistegele- 45 
menten (13, 13' ; 4) ausgebildet sind. 

2. Profilsegmentsystem nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Grenzschicht eine kdrnige 
Struktur aufweist mit Kdrnern aus einem hochtem- 
peraturbestandigen Material, bevorzugt aus Gra- 50 
phit, zwischen denen die Mikrokanale (14) gebildet 
sind. 

3. Profilsegmentsystem nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Mikrokanale 
(14) von der Formflache (3) zu der Riickenflache (5) 55 
des Profilsegments (1) erstrecken. 

4. Profilsegmentsystem nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB sich die Mikrokanale 
(14) von der Formflache (3) zu Entliiftungskanalen 
(9) erstrecken, die bevorzugt im wesentiichen par- eo 
allel zur Formflache (3) verlaufen. 

5. Profilsegmentsystem nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwischen den Entliiftungska- 
nalen (9) und der Riickenflache (5) des Profilseg- 
ments (1) zusatzliche Entluftungsbohrungen (12) 65 
vorhanden sind. 

6. Profilsegmentsystem nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB 
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mindestens eine Stirnfiache (7) eines Profilseg- 
ments (1), mit welcher dieses gegen ein benachbar- 
tes Profiisegment stoBt, feine Rillen (10), bevorzugt 
in Form von Frasrillen (11) aufweist, die von der 
Formflache (3) zu einem Entluftungskanal (9) und/ 
oder zu der Riickenflache (5) des Profilsegments (t) 
verlaufen. 

7. Verfahren zur Herstellung eines Profilsegments 
(1) eines Profilsegmentsystems nach Anspruch 1, 
bei welchem die Lamellen- und/oder Profilstegele- 
mente (13, 13'; 4) zur Einbettung in die Profilseg- 
meme (1) ganz oder zum Teil mit flieBfahigem Pro- 
filsegmentmaterial umgeben werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lamellen- und/oder Profil- 
stegelemente (13, 13'; 4) in ihrem einzubettenden 
Bereich vor dem Zusammenbringen mit dem Form- 
segrnentmaterial mit einem Material beschichtet 
werden, welches eine vollflachige und dichte Ver- 
bindung des Profilsegmentmaterials mit diesen Ele- 
menten (13, 13'; 4) verhindert 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Herstellung im DruckspritzguB- 
verfahren erfolgt, daB die im Profiisegment (1) zu 
verankernden Lameltenund/oder Profilstegele- 
mente (13, 13'; 4) in eine Matrize einer Profilseg- 
mentform eingesetzt und so fixiert werden, daB sie 
in der gewiinschten Weise iiber die spatere Form- 
flache (3) des Profilsegments (1) uberstehen oder 
bundig mit dieser abschlieBen, daB jeweils auf den 
in das Profiisegment (1) einzubettenden Bereich 
der Lamellen- bzw. Profilstegelemente (13, 13'; 4) 
ein bevorzugt auch fur die Matrizenoberflache ge- 
eignetes Trennmittel, insbesondere eine Graphit- 
schlichte, aufgebracht wird, und daB nach SchlieBen 
der Profilsegmentform fliissiges Profilsegmentma- 
terial, insbesondere Silumin, in die Form gespritzt 
wird, welches die Form fullt und die einzubettenden 
Bereiche der Lamellen- bzw. Profilstegelemente 
(13, 13'; 4) umschlieBL 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Profiisegment (1) nach been- 
detem FormprozeB einem SinterprozeB, aiso einem 
Gluhen bei einer Temperatur von ca. 450° C, unter- 
zogen wird 
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